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® Proc$de\ dlspositif et pelnture de marquage laser pour boitlers moufcs d'apparells dlectrlques. 



© Le marquage d'un produit. notamment d'un boT* 
tier moute d'appareiilage Slectrique, est realise en 
bout de chaihe de fabrication ou de montage (10) 
par une inscription des donnges variables par fais- 
ceau laser. La zone de marquage est prealablement 

Fig I 



revetue d f une couche de pelnture reactive au laser, 
et ayant un pourcentage de pigmentation permettant 
une inscription et un contraste de bonne qualite. Les 
pigments peuvent Stre mineVaux ou organiques. 
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PROCEDE, DISPOSITIF ET PEINTURE DE MARQUAGE LASER POUR BOITIERS MOULES D'APPAREILS 

ELECTRIQUES. 



^invention est relative k un proc6d6 de mar* 
quage par faisceau laser d'un support isolant agen- 
ce sur un bollier mould en matters ptastique d'un 
appareiliage eiectrique, lequel est assemble sur 
une chathe de fabrication flexible et automatique, le 
support ou la zone de marquage du support etant 
revStu dans un premier poste de travail d'au moins 
une couche de peinture, ayant des Hants et des 
pigments. 

L'automatisation des chatnes de fabrication et 
de montage d'appareils eiectriques et plus parti* 
culifcrement la necessite de pouvoir changer fr£- 
quemment le type d'appareils realises sur la chaT- 
ne. Implique une flexibility du marquage pour adap- 
ter ce marquage au type de produits. La pose 
d'etiquette ou ies marquages usuels par tampogra- 
phie. s£rigraphie ou proc^dd offset sont mal adap- 
ts k ces lignes de fabrication flexible et impliquent 
des temps d'aroSt de la fabrication k chaque fin de 
sdrie. 

II a 6e\k ete propose de porter des Inscriptions 
directement sur ies produits par une gravure au 
faisceau laser, I'dquipement de marquage pouvant 
aiors etre intBgre ou former un maillon d'une chat- 
ne de fabrication ou de montage Le faisceau laser 
agit comme une source d'dnergie appllqude pone- 
tueilement qui provoque une modification superfi- 
cielle du materiau irradie, faisant apparaltre un 
contrasts avec Ies zones adjacentes non frappSes 
par le faisceau. Le marquage laser peut §tre fait k 
('aide d'un masque portant Ies inscriptions corres- 
pondantes, ce masque devant §tre modifie k cha- 
que changement de s6r\e ou par guldage du fais- 
ceau laser, lequel r&crit sous le contrdle d'un 
systeme informatique tel que Pordinateur, le texte 
sur chaque piece. Ce dernier systSme description 
est nettement plus souple puisqu'il permet un 
changement des inscriptions quasi instantan£m- 
ment, mais la cadence de marquage est nettement 
infSrieure. Les precedes connus de marquage laser 
int£gr£ k une chathe flexible d'appareillage eiectri- 
que, n'ont pas permis d'obtenir des inscriptions 
d'une qualite suffisante capable de remplacer les 
etiquettes ou les impressions par tampographie 
des pifeces. Dans le dispositif du document EP-A- 
215.389. deux couches superposes de peinture 
sont appliqudes dans un poste de travail d'une 
iigne de montage flexible. Une machine de mar- 
quage au laser brOle la premiere couche superfi- 
cieile pour fair© apparaltre la deuxieme couche 
inf£rieure, et reailser alnsi ('inscription. La deuxie- 
me couche de peinture n'est pas reactive au laser, 
et inscription par faisceau laser n est pas pilot&e 
par I'automate de la Iigne de montage. 



Seion le document EP 171.219. Etiquette d'un 
contacteur est realises par un marquage au fais- 
ceau laser, lequel provoque une attaque de la 
mati&re plastique, et une deterioration de la face du 
s bottler. Le marquage est pilots par un dStecteur k 
contacts Integres dans le contacteur. 

Le besoin s'est fait sentir de disposer d'un 
precede de marquage laser untversel, applicable 
aux diffdrents types de support et foumissant une 
ro bonne qualite description. 

La prfsente invention a pour but de permettre 
une inscription par faisceau laser directement sur 
une pifcee fabriqude sur une chalhe de fabrication 
flexible, et d'ameiiorer la qualite de Inscription 
15 sans degradation de la piece. 

Le proc&Jd de marquage selon I'lnvention est 
caracteri$6 en ce que: 

• ladite couche de peinture est reactive au laser 
gr&ce k un pourcentage de pigmentation suffisante 
20 pour absorber et rSftSchir le faisceau laser, 

- la couche de peinture est s£ch6e lors du passage 
dans un tunnel de sdchage dispose apr&s le pre- 
mier poste de travail, 

- le marquage descriptions variables selon la s£rie 
25 fabriqude est ensuite realise en bout de chathe de 

fabrication dans un deuxi&me poste de travail par 
Taction du faisceau laser engendrant une deteriora- 
tion du liant ou une gravure de la peinture qui 
visualise (edit marquage, 
30 - inscription par le defacement du faisceau laser 
vers les points k graver est pilotee par un systeme 
informatique de I'automate associe k la chalhe de 
fabrication. 

La mise en place sur la pi&ce ou le support k 
36 graver d'une ou plusieurs couches de peinture ou 
d'encre permet de s'affranchir des caracteristiques 
du support notamment de sa couleur et de sa 
reaction au faisceau laser. La reaction provoquee 
par le faisceau laser peut §tre une reaction chimi- 
40 que de changement de couleur ou de vaporisation 
de la peinture ou une reaction physique provoquant 
un contraste suffisant Le choix des couleurs et du 
contraste peut §tre augmente en appliquant sur la 
couche de peinture sensible au rayon laser, une 
45 deuxifeme couche de peinture de caracteristique 
normals. 

L'invention est egalement relative k un disposi- 
tif de marquage disposes en bout de chathe de 
fabrication et comportant successivement un pre- 
so mier poste d'application d'One peinture reactive au 
laser suivl d'un tunnel de sechage et d'un deuxie- 
me poste de marquage ayant une source de fais- 
ceau laser pilote par un syst&me informatique de 
guidage du faisceau. Le systeme informatique est 
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avantageusement celui de la chaihe de fabrication 
qui suit le produit le long de sa progression sur la 
ligne et transmet au dispositif de marquage les 
donn§es a inscrire qui correspondent au type de 
produit present sur le poste de marquage. 5 

II est avantageux d'utiliser un laser YAG, dont 
la souplesse d'emploi est remarquable et la pre- 
sence importante de pigments dans la couche de 
peinture assure le captage des rayons laser et leur 
action sur la peinture ou sur certains composants io 
de la peinture pour obtenir un constraste sufflsant 
au marquage. Difftrents pigments sont utilisables, 
en particulier des pigments min£raux tels que ies 
oxydes de metaux qui ont une grande stability a 
haute temperature. Dans ce cas la couche pigmen- is 
t6e est relativement epaisse, par exemple supe- 
rieure a 15 microns pour constituer un Scran em- 
p§chant les rayons de parvenir au support ou s'ils 
y parviennent d'etre suffisamment attenuSs pour 
§tre incapables d'une deterioration du support. Si 20 
la peinture est a pigments organiques le pourcen- 
tage de pigmentation en poids est bien entendu 
notablement plus faible, par exemple de quelques 
pour cent et ces pigments sont decomposes par 
Taction du faisceau laser. Les pigments assurent 25 
bien entendu leur fonction usuelle de protection et 
de coloration. 

^invention porte egalement sur une peinture 
susceptible d'etre appliquee sur le support devant 
§tre marque par faisceau laser, cette peinture etant ao 
caracterisee par le fait que la pigmentation de la 
couche de peinture recouvrant le support dans la 
zone de marquage, est suffisante pour absorber et 
refiechir les rayons laser et engendrer une deterio- 
ration du liant ou une gravure de la peinture qui 36 
visualise ledit marquage. Cette deterioration peut 
se traduire par une gravure, due a un enlevement 
ou a une modification de structure au materiau et 
faisant apparaitre un relief contrasts ou par un 
changement de couleur accentuant le contraste. 40 
Dans la plupart des cas ies deux types de deterio- 
ration en I'occurrence la gravure et recriture sont 
presents et compiementaires. ^utilisation d'une 
peinture polyurethane pour le revStement de la 
zone de marquage donne des resultats remarqua- 45 
bles de finesse et de contr&Ie des inscriptions, 
ainsi qu'une bonne adherence et resistance de la 
peinture, mais d'autres peintures avec des Hants 
difterents sont utilisables, les caractSristiques im- 
portantes etant le degre de pigmentation et I'epais- 50 
seur de la couche. Le durcisseur de la peinture 
polyurethane est un isocyanate ou autre durcisseur 
approprie. dont la presence produit le durcisse- 
ment et peut affecter le marquage. notamment • 
lorsque celui-ci succede rapidement a I'application 55 
de la peinture sur la chalhe de fabrication. Les 
pigments peuvent §tre des pigments mineraux sta- 
bles en particulier les oxydes de fer, de titane ou 



de chrome, avec un pourcentage de pigmentation 
en poids de la couche de peinture superieure a 40 
% et avantageusement voisin de 60 %. Les pig- 
ments organiques tels que le bleu ou le vert de 
phtalocyanine conviennent egalement, le pourcen- 
tage en poids etant alors bien plus faible. par 
exemple superieur a 3 %. 

D'autres avantages et caracteristiques ressorti- 
ront plus clairement de la description qui va suivre 
d'un mode de mise en oeuvre de I'invention donne 
a titre d'exemple non limitatif et repre$ente au 
dessin annexe dans lequel : 

- la figure 1 est une vue schematique en plan 
d'une extremite d'une chalhe de fabrication ou 
de montage d'appareils eiectriques; 

- la figure 2 est une vue en coupe de la zone de 
marquage du produit; 

- la figure 3 est une vue analogue a ceile de la 
figure 2, illustrant une variante de realisation. 

Sur la figure 1. une ligne de fabrication ou de 
montage, schematiquement representee par un 
transporter 10 de produits 12 com porte en bout 
de chaTne une zone de marquage constituee par 
quatre postes successifs 1.2,3,4. Les produits 12 
sont des appareils eiectriques a boitier mouie iso- 
lant en matiere plastique tels que des appareils de 
la gamme commercialement denomme Multi 9. La 
partie frontale de ces appareils porte des inscrip- 
tions representatives des caracteristiques de Tap- 
pareil fabrique ou montS sur la chalhe 10. 

Le premier poste 1 sur lequel aboutissent les 
produits 12 est un poste d'application d'une cou- 
che de peinture 14 sur la zone de marquage du 
produit. Cette peinture peut dtre appliquee par ies 
moyens appropries, notamment par projection, par 
report, par transfert a Paide d'un support interme- 
diaire. par un precede offset ou a tampographie ou 
oar tout autre dispositif d'impression notamment 
par serigraphie. Ces process d'application sont 
bien connus, notamment pour des encres et il est 
inutile de Ies decrire plus en detail. 

Le transfert peut Stre effectue dans le moule 
d'injection du boitier plastique. Le moule comporte 
un dispositif de deroulement d'un ruban sur lequel 
on a precedemment depose une ou deux couches 
de peinture. Les empreintes du moule sont fer- 
mees directement sur le ruban qui resiste a la 
temperature d'injection de la matiere plastique. Par 
contre. la peinture vient en contact avec la matiere 
qui la fait fondre et qui forme une carapace dans la 
zone recherchee. L'avancement pas a pas du ru- 
ban est lie au systeme de fermeture du moule. 

La peinture peut egalement etre une encre ou 
un vernis constituent un revStement continu sur la 
zone de marquage. La peinture utilises est une 
peinture appropriee rSagissant a Taction d'un rayon 
laser de manure a fair© apparaitre un contraste 
suffisant pour une inscription directe sur le produit 
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12. Le produit 12 rev§tu de la couche de peinture 
reactive au laser traverse par la suite un tunnel de 
sdchage schSmatiquement represents par le poste 
2 avant d'arriver sur un poste de marquage classi- 
que 3. Ce poste de marquage, par example du 5 
type tampographie. permet I'apposrtion des inscrip- 
tions constantes c'est a dire des inscriptions figu- 
rant sur tous les produits fabriquSs sur la chathe. 
Les produits 12 arrivent par la suite au dernier 
poste de travail 4 qui est un poste de marquage io 
laser constitue* par une source d'un faisceau laser 
provoquant sur la zone de marquage une inscrip- 
tion des donnees variables c'est a dire des don- 
nSes propres a cheque sSrie de produits 12 fabri- 
quSs sur la ligne. Le faisceau laser est avantageu- is 
sement guidS par un disposltif d'Scriture automati- 
que pilots par le systeme Informatique de com- 
mande de la chatne de fabrication. Le faisceau 
laser du type YAG ou C02 frappe la couche 14 de 
peinture reactive en provoquant une reaction su- 20 
porflcielle de cette demlere au point d'lmpact 16. 
Le defacement du faisceau laser realise I'inscrip- 
tion des donnies variables. La vitesse d'lnscription 
est suffisamment rapide pour suivre la cadence de 
production de la ligne 10 et le contrdle du faisceau 26 
laser par le systeme informatique permet un chan- 
gement instantanS du marquage en fin de chaque 
sSrie de production. II est clalr que les inscriptions 
constantes peuvent dgalement §tre portSes par le 
marquage laser dlrectement sur le produit ce qui 30 
permet la suppression du poste de marquage 3 par 
tampographie. Pour de grandes cadences de pro- 
duction (e marquage par guidage du faisceau laser 
peut §tre remplace par un systeme de marquage 
par masque lequel doit §tre change 1 a chaque fin 35 
de sSrie. 

La figure 3 illustre une variants de realisation 
dans laquelie la couche de peinture reactive 14 est 
rev§tue d'une couche additionneile 18 de peinture 
standard. Ce revdtement additionnel peut etre reaii- 40 
sS au m§me poste de travail 1 ou sur un poste 
additionnel (non represents) d'une maniere blen 
connue des spSciafistes. La peinture de la couche 
18 est avantageusement d'une couleur differente 
de celle de la peinture reactive 14 afin d'avoir une 45 
difference de telnte entre la surface exteme et le 
fond de la gravure rSaJisee par le faisceau laser. La 
couche superficial!© 18 peut etre SliminSe par fac- 
tion du laser et rend visible la partie active^ de la 
couche 14. La couche superficielle 18 peut §tre so 
carbonisee partiellement pour associer son effet a 
la couche activSe 14, entraTnant une modification 
de la couleur. Le cholx de la peinture reactive pour 
faisceau laser est determine par t'aspect esthetique 
et visual du marquage recherche et par la nature 55 
du support gSneralement en matiere plastique mais 
pouvant §tre en un materiau different. 

Dans un exemple de realisation, la 2one de 



marquage est revenue d'une peinture polyurethane 
de couleur grise h deux composants, le durclsseur 
etant un isocyanate, et le pourcentage de pigmen- 
tation en poids de la couche de peinture est supS- 
rieur a 40 % et volsin de 60 %. Les pigments sont 
essentieilement I'oxyde de titane et I'oxyde de fer. 
faisant apparaltre apres le marquage laser une 
ecriture noire sur un fond gris avec une gravure en 
profondeur qui accentue le contraste. Le marquage 
rSsulte essentieilement d'une deterioration du liant 
de la peinture engendrSe par ('absorption et la 
reflexion du faisceau laser par les pigments. 

Le support, en I'occurrence le materiau du 
bottler mouie ou produit 12, n'est pas affecte par le 
marquage, car la pigmentation est sufflsante pour 
constituer un Scran de protection, retenant totale- 
ment ou en grande partie le faisceau laser. La 
presence des pigments Svite I'enlevement total du 
liant De m§me ('adherence de la peinture ou les 
caracteristiques du support ne sont pas altSrSes 
par le marquage, qui est durable. Les pigments 
utilises peuvent §tre d'autres oxydes notamment 
I'oxyde de chrome et etre adaptes a la coloration 
souhaitee, mais le degrS de pigmentation ainsi que 
repaisseur de la couche de peinture doivent §tre 
suffisants. 

Selon un autre exemple de realisation la pein- 
ture comporte des pigments organiques et sous 
Taction du faisceau laser ces pigments et le liant 
sont decomposes et eiiminSs pour obtenlr le 
contraste recherche. L'Spaisseur de la couche et le 
pourcentage de pigmentation sont alors plus fai- 
bles. 

Le support peut §tre un materiau quelconque, 
notamment du metal, du plastique, du papier, du 
verre, dont la couleur est appropriee, le choix de la 
peinture dependant Sventuellement du type de 
support De m§me le mode duplication de la 
peinture et son durcissement sont sans Influence 
sur le marquage qui n'affecte que la couche de 
peinture. 



Revendlcations 

1. Procede de marquage par faisceau laser d'un 
support isolant agence sur un bottier (12) mouie en 
matiere plastique d'un appareiliage Slectrique, le- 
quel est assemble sur une chathe de fabrication 
(10) flexible et automatique, le support ou la zone 
de marquage du support etant rev§tu dans un 
premier poste de travail (1) d'au moins une couche 
de peinture, ayant des Hants et des pigments, 
caractSrisS en ce que: 

- ladite couche de peinture est reactive au laser 
gr§ce a un pourcentage de pigmentation sufflsante 
pour absorber et rSfiechir le faisceau laser. 

- la couche de peinture est sechSe lors du passage 



4 



7 



EP 0 419 377 A1 



8 



dans un tunnel de sechage (2) dispose apr&s le 
premier poste de travail (1). 

- le marquage descriptions variables selon la s^rie 
fabriquSe est ensuite rdalisd en bout de chatne de 
fabrication dans un deuxlfeme poste de travail (4) 
par Taction du faisceau laser engendrant une d4t$- 
rloration du liant. ou une gravure de la peinture qui 
visualise ledit marquage. 

- Inscription par le dSplacement du faisceau laser 
vers les points it graver (16) est pilotSe par un 
systfcme infonmatique de Tautomate associS k la 
chaTne de fabrication. 

2. Proc6d6 de marquage selon la revendication 1, 
caracterisS en ce que le marquage est r6alis6 au 
moyen d'un laser YAG. 

3. Proc6d6 de marquage selon la revendication 1 
ou 2, caractSrisd en ce qu'en un troisi&me poste de 
travail (3) on realise un marquage usuel d'inscrip- 
tions constantes notamment par tampographie ou 
procedd offset 

4. Proc6d6 de marquage seton la revendication 1. 
2 ou 3. caractfrisS en ce que la couche (14) de 
peinture reactive au laser est revdtue d'une couche 
extSrieure (18) de peinture susceptible d'§tre vapo- 
rise par le faisceau laser. 

5. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc£d6 
selon la revendication 1. 2. 3 ou 4, caracfcrisS en 
qu'il comporte en bout de chaTne de fabrication 
successivement un premier poste (1) duplication 
d'une peinture (14) reactive au laser, un tunnel de 
sSchage (2) et un deuxifeme poste de marquage (4) 
ayant une source de faisceau laser, pilots par un 
systfeme informatique. lequel connait le type de 
produit arrivant audit deuxi&me poste de marquage 
(4) et commande le faisceau laser pour realiser 
I'inscription correspondant & ce type de produit 

6. Peinture pour le marquage par faisceau laser de 
supports, notamment en materiau plastique, ladite 
peinture ayant un liant et des pigments, et 6tant 
etalee sur la zone de marquage du support pour 
former une couche de peinture ayant une Spais- 
seur prSdSterminee, caractSrisde en ce que le 
pourcentage de pigmentation en poids de la cou- 
che de peinture est soit supSrieur & 40 % dans le 
cas de pigments min^raux stables, notamment des 
oxydes de m6taux, soit sufxSrieur i 3 % dans le 
cas de pigments organiques. pour proteger- le sup- 
port de Taction du laser, et pour absorber et r$fl£- 
chir le faisceau laser en engendrant une deteriora- 
tion du liant ou une gravure de ia peinture. 

7. Peinture selon la revendication 6. caractSrisee 
en ce que les oxydes de metaux sont des oxydes 
de fer, de titane, de chrome, ou des melanges de 
ces oxydes. 

8. Peinture selon la revendication 6, caracterisSe 
en ce que les pigments organiques comportent du 
bleu ou du vert de phtalocyanine. 

9. Peinture selon Tune des revendlcations 6 & 8. 



caract$ris6e en ce que le liant comporte une rSsine 
polyurSthane et un durcisseur & base d'un isocya- 
nate ou autres, et que les pigments comportent de 
Toxyde de titane et de Toxyde de fer. 
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